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Dichtungsstrang fur Karosseriedichtungen mit bereichsweise verstarktem 

Dichtungsprofil . . 

? • 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Dichtungsstrang fur Karosseriedichtungen, der 
Ober seine Lange gesehen in mindesteris einem Bereich ein gegenuber dem restlichen 
Bereich verstarktes Dichtungsprofil aufweist, das als Hohikammerprofil ausgebildet ist. 

Soiche Dichtungsstrange finden im Karosseriebereich, zwischen beweglichen Fahr- 
zeugteilen und der Karosserie, insbesondere zwischen Tur und Karosserieseitenwand, 
zwischen Karosserje und Heckklappe oder Karosserie und Frontklappe Verwendung. 
Sie dichten hier einen Innenraum, beispielsweise den Fahrgastinnenraum insbesondere 
s gegen den Zutritt von Feuchtigkeit und Larm ab. Die Dichtfunktion muU auch noch nach 
haufiger Betatigung des beweglichen Fahrzeugteiles verlaBlich erfiillt werden. 

Das Dichtungsprofil eines sofchen Dichtungsstranges unterteilt man in den Befesti- 
gungsbereich und in den Dichtbereich. Mittels des Befestigungsbereiches wird der 
Dichtungsstrang beispielsweise an dem Fahrzeugteil angebracht. Dies kann durch Auf- 
stecken auf einen am Fahrzeugteil angebrachten Flansch oder durch Aufkieben erfol- ,, 
gen. Dementspfechend ist der Befestigurigsbereich des Dichtungsstranges zu gestal- 
ten. • . . 

Der Dichtbereich erfullt die eigentliche Dichtfunktion. Er wird oftmals von einem 
schlauchformigen Hohikammerprofil gebildet. Dabei kann der Bereich der Hohlkammer- 
wand, der am nachsten zur Befestigungsflache liegt, auch von dem Befestigungsbe- 
reich gebildet werden, so dass hier Dichtbereich und Befestigungsbereich ineinander .. 
iibergehen. 

FOr den Befestigungsbereich wird meist ein harteres, gummiartiges Material verwendet 
als fQr den Dichtbereich, der oftmals aus Weich- oder Moosgummi gebildet wird. Das . 
Weichgummi ist besser formbar und paBt sich besser der Geometrie des Hohlraumes 
des abzudichtenden Spaltes an als ein harteres gummiartiges Material. Dieser Werk- 
stoff tragt somit zu einer guten Dichtwirkung bei. 



Die Anforderungen an den Dichtbereich konnen wie folgt beschrieben werden: ' 

- Erfullen der Dichtfunktion. zwischen Karosserie und beweglichem Fahrzeugteil auch 
nach oftmaligem Betatigen des Fahrzeugteiles, 

- geringe SchlieBkrafte zwischen Karosserie und beweglichem Fahrzeugteil, 

- geringes Gewicht, 

- geringe Herstellkosten. - 

Die Dichtfunktion wird erfullt, wenn der Dichtungsstrang den Spalt zwischen Karosserie 
und beweglichem Fahrzeugteil im geschlossenen Zustand sicher an jeder Stelle des 
Umfangs des Fahrzeugteiles fullt, so dass beispielsweise keine Feuchtigkeit in den 
Fahrgastinhenraum eindringen kann. 

Der Dibhtungsstrang muB eine geringe SchlieRkraft zwischen Karosserie und bewegli- 
chem Fahrzeugteil ermoglichen. Beim SchlieBen muli das bewegliche Fahrzeugteil un- 
ter mSglichst geringer Kraftanstrengung in eine Verriegelung ah der karosserie einras- 
ten, aber im geschlossenen Zustand zwischen den beiden Teiien so eng anliegen, dass 
die oben genannte Dichtfunktion erfUllt wird. 

Urn bei der Herstellung Material und beim Betrieb des Automobils Kraftstoff sparen zu 
konnen, sollte das Gewicht des Dichtungsstranges moglichst gering gehalten werden. 
Insbesondere unter der Ma&gab'e, dass es sich bei einem solchen Dichtungsstrang urn 
eine Massenware handelt, sollten die Herstellkosten so niedrig wie moglich gehalten 
werden. 

Ein Dichtungsstrang fur Karosseriedichtungen wird in der Regel aus gummiartigem 
Material extrudiert und dann in der Regel beim Dichtungshersteller auf die Lange abge- 
schnitten, die beispielsweise gerade dem Umfang des beweglichen Fahrzeugteiles ent- 
spricht. Beim Automobilhersteller wird die Dichtung auf einen Aufsteckfiansch, bei- 
spielsweise des beweglichen Fahrzeugteiles, aufgebracht oder auf eine Befestigungs- 
flache geklebt. Hierbei verlaufen der Aufsteckfiansch oder die Befestigungsflache nicht 
immer geradlinig, vielmehr ist der Dichtungsstrang auch auf Bereiche mit starker ' 
Krummung, beispielsweise im oberen Fensterausschnitt einer TQr, anzubringen. Ohne 
GegenmaSnahmen wird jedoch in solch engen Krummungsbereichen das Hohlkam- 
merprofil ab Unterschreiten eines bestimmten Grenzradius einfallen. Dies ist dadurch zu 
erklaren, dass.der Weg des Dichtungsstranges im Krummungsinneren nahe der Befes- 
tigungsflache kdrzer ist als in dem gegeiiOberliegenden Bereich des Hohlkammerprofils, 
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also im KrummungsauBeren. Im Querschnitt des Dichtungsstranges entstehen dadurch 
Spannungen, die die im KriimmungsauBeren gelegene Wand des Hohlkammerprofils 
zur'Mitte des Dichtungsprofils hin einfailen lassen. Tritt dieser Umstand.auf, so wird der 
Dichtungsstrang in diesen Bereichen starker Krummung seine Dichtfunktion nicht mehr 
zuverlassig erfullen konnen, da der Spalt zwischen Karosserie und beweglichem Fahr- 
zeugteil nicht mehr vollstandiggefullt wird. Auch wird die SchlieBkraft erhfiht werden 
und eventuell das bewegliche Fahrzeugteil nicht mehr in die Verriegelung einrasten. 
Das Einfailen der Hohlkammerprofilwand wird dadurch verstarkt, dass wie oben be- 
schrieben die Wand meist aus Weichgummi besteht, was zwar die Dichtfunktion be- 
gunstigt, sich aber negativ auf die Formstabilitat des Hohlkammerprofils auswirkt. 

Bekannte MaBnahmen zu.m Verhindern des Einfallens des Dichtbereichs sind: 

- Verstarken oder Unterstutzen der Wand des Hohlkammerprofils. Dies kann durch 
Einschieben eiries Stabilisierungselementes, beispielsweise eines zweiten Schlau- 
ches, Oder durch Einfullen einer stabilisierenden Masse, beispielsweise eines Polyu- 
rethan- Schaumes in die Hohlkammer erfolgen. Dies bedeutet jedoch einen zus§tzli- 
chen Arbeitsvorgang und zusatziichen Materialverbrauch bei der Herstellung des 
Dichtungsstranges, was die Herstellkosten und die Herstelldauer erhoht. Desweite- 
ren erhohen solche MaBhahmen die SchlieBkrafte, die aufzubringen sind, urn das 
bewegliche Fahrzeugteil mit der Karosserie zu verriegeln. Auch bewirken sie eine 
starke Zunahme des Gewichtes des Dichtungsstranges. 

- Biegen des Dichtungsstranges in die gewQnschte Form. Hierbei wird der Bereich 
des Dichtungsstranges,' der in einer starken Krummung anzubringen ist, in einer 
Form unter Erhitzung an den Verlauf des Kriimmungsbereiches des Fahrzeugteils 
angepalit. Das Erhitzen fQhrt dazu, daB der Dichtungsstrang auch nach dem spate- 
ren AbkQhlen die gebogene Form in den gewunschten Bereichen beibehalt. Dieser 
zweite Arbeitsvorgang fuhrt ebenfalls zu einer Erhohung der Herstellkosten, ver- 
starkt durch die damit verbundenen Energiekosten. Desweiteren fuhrt eine solche 
bleibende Biegung zu einer zumindest zweidimensionalen Ausbildung des Dich- 
,tungsstranges, was den Transport vom Dichtungshersteller zum Eihbauort des 
Dichtungsstranges beim Automobilhersteller erschwert, indem der Dichtungsstrang 
mehr Platz in Anspruch nimmt, als wenn der Dichtungsstrang ungebogen transpdr- 
tiert wird. 



Die DE 100 05 642 A1 beschreibt eine Randspaltdichtuhg zum Abdichten eines Deckels 
gegenuber einem Fahrzeugdach: Hierbei wird die Wulstbildung der Dichtungsleiste, die 
insbesondere bei Kippstellung des Deckels entsteht, durch eine Materialaufdickung 
(Bezugszeichen 1 8), die in die Hohlkammer ragt, vermieden, insbesondere auch in der 
Zusammenarbeit mit Sollknickstellen. Die Materialaufdickung ist bereichsweise im 
Querschnitt, vorzugsweise im oberen Drittel, angeordriet und verlauft uber die gesamte 
Lange der Dichtungsleiste. Die Verstarkung des Hohlkammerprofils uber die gesamte 
Lange der Dichtungsleiste fuhrt aber zu einem uberhohten Materialaufkommen, was 
wiederum den Materialaufwand bei der Herstellung und somit die Herstellkosten, aber 
auch das Gewicht der Dichtung erhoht. 

Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eihen Dichtungsstrang 
fOr Karosseriedichtungen mit einem zugehorigen Dichtungsprofil zu entwickeln, das bei 
Erfullen seiner Dichtfunktion so formstabil ist, dass das Dichtungsprofil beim Anbringen 
in Bereichen starker Krummung von Fahrzeugteilen den dort ublichen KrQrnrnungsra- 
dien folgen kann, ohne dass es einfallt. Daneben hat der Dichtungsstrang die Forde- 
rungen nach geringen SchlieSkraften zwischen Karosserie und beweglichem Fahr- 
zeugteil, geringem Gewicht des Dichtungsstranges bei geringen Herstellkosten zu er- 
fullen. 

Die Aufgabe wird gelost durch einen Dichtungsstrang gemaB des kennzeichnenden 
Teiles von Anspruch 1. Hierbei wird der Dichtungsstrang gezielt nur in Bereichen star- 
ker Krummung yerstarkt, also in solchen Bereichen, in denen der Radius der Krum- 
mung des Fahrzeugteils einen Grenzradius unterschreitet, bei dem das Dichtungsprofil 
erfahrungsgemaU einzufallen beginnt. Dabei erfolgt die Herstellung des kompletten 
Dichtungsstranges durch variable Extrusion, bei der der Extrusionsspalt des Extruders : 
bei faufender Extrusion weggesteuert in Abhangigkeit von der Lange der jeweiligen 
Bereiche variiert.. Dadurch dass das Dichtungsprofil nur in klar definierten Bereichen, in 
dehen die Gefahr besteht, dass das Hohlkammerprofil einfallt, verstarkt wird, wird 
Dichtungsmaterial eingespart, wodurch sich die Herstellungskosten und das Gewicht 
des Dichtungsstranges verringern. Desweiteren wird dadurch die SchlieBkraft.gering 
gehalten. 

Die vorteilhaften Ausbildungen der verstarkten Dichtungsprbfile sind so gestaltet, daB 
sie in einem Arbeitsschritt extrudiert werden konnen. Ein zweiter Arbeitsvorgang, wie 



zum Beispiel das Einfuhren eirles zweiten Schlauches oder das Biegen entfallt. Niedrige 
Herstellungskostensind die Folge. Dabei wurde die Lage der Verstarkungen so ge- 
wahlt, dass diese in die Hohlkammer ragen und somit sich die Bereiche des Dichtungs- 
stranges mit verstarktem Dichtungsprofil nach aulJen hin nicht von den anderen Berei- 
chen unterscheiden. 

Die Erfindung ist anhand des Ausfuhrungsbeispieles eines Dichtungsstranges, der auf 
ein bewegliches Fahrzeugteil, in diesem Beispiel eine Automobiltur, aufgebracht wurde, 
in diesem Beispiel geklebt wurde, in den Figuren 1-9 dargestellt und wird im folgenden 
unterBezugnahme auf die Figuren beschrieben. Es zeigen: 

- Fig. 1 : die Draufsicht auf eine AutomobiltQr vom Fahrgastinnenraum aus gesehen, 

- Fig. 2: unverstarktes Dichtungsprofil im Normalzustand und ini eingefallenen Zustand 
(gestrichelt dargestellt)- 

- Fig. 3: ein unverstarktes Dichtungsprofil im Bereich der Linie 1-1, elnen masstabslosen 
Langsschnitt durch einen Dichtungsstrang mit einer durchgehenden Verstarkung im 
gesamten Bereich derstarken Krummung und ein verstarktes Dichtungsprofil im Be- 
reich der Linie 11-11, 

- Fig. 4: einen maSstabslosen Langsschnitt durch einen Dichtungsstrang mit eiher im 
Bereich der starken Krummung unterbrochenen Verstarkung, 

- Fig. 5-9: vorteilhafte Ausbildungen verstarkter Dichturigsprofile. 

Figur 1 zeigt die Draufsicht auf eine Automobiltur 1 vom Fahrgastinnenraum aus gese- 
hen. Wie im Zusammenhang mit Figur 2 zu seheh ist, wurde der Dichtungsstrang 2 
mittels eines Klebstoffsystems 3- dies kann beispielsweise ein auf die Automobiltur oder 
auf den Dichtungsstrang aufgetragener Kleber oder ein Klebeband sein- auf eine Be- 
festigungsflache 4 der Automobiltur aufgebracht. Das in Figur 2 dargestellte unver- 
starkte Dichtungsprofil 5 teilt sich auf in eirten Befestigungsbereich 6 und einen Dichtbe- 
reich 7. Der Dichtbereich ist als Hohlkammerprofil ausgebildet. Dichtbereich und Befes- 
tigungsbereich sind in diesem Beispiel aus dem gleichen Material hergestellt; Ublich ist. 
es aber, den Dichtbereich in einem weicheren Material, beispielsweise Moosgummi, 
auszufQhren als den Befestigungsbereich. 

Die Lange des Dichtungsstranges wurde so bemessen, dass dieser im eingebauten 
Zustand an der. Automobiltur zu einem Ring geschlossen ist. Der Dichtungsstrang folgt 



an mehreren Stellen den Krummungen der AutomobiltQr. Die Radien der Krummungen 
sind unterschiedlich. Im Bereich der starken Krummung d an der oberen Ecke des 
Fensterausschnittes 8 hat der Diphtungsstrang einem derart geringen KrQmmungsra- 
dius zu folgen, dass die der Befestigungsflache 6 gegenQberliegende Wand des Dicht- 
bereiches 7 ohne GegenmaSnahme zur Mitte des Dichtungsprofiis hin in die Hohl- 
kammer 9 einfallen wurde. Die Lage der eingefallenen Wand des unverstarkten Dicht- 
bereiches 7' ist in Figur 2 gestrichelt dargestellt. Im Extremfall wird die Verformung 
stattfinden bis die der Befestigungsflache gegenuberiiegeride Wand des Hohlkammer- 
profils an die Befestigungsflache stoEt. In diesem Zustand fullt das Dichtungsprofil den 
Hohlraum zwischen AutomobiltQr und Karosserie nicht vollstandig aus. Die Dichtfunk- 
tion kartn in diesem KrQmmungsbereich picht zufriedenstellend wahrgehommen wer- 
den. 

Die Figur 3 zeigt im linken Teil ein unverstarktes Dichtungsprofil 5 entsprechend Figur 2 
im Bereich. der Linie l-l, im mittleren Teil einen Langsschnitt durch einen Dichtungs- 
strang 2, der maGstabslos durch die Linien l-l und I l-l I verlauft sowie ein verstarktes 
Dichtungsprofil 5' wie es im Bereich der Linie 11-11 ausgebildet ist. Der Langsschnitt ist in 
drei Abschnitte gegliedert: 

- im Abschnitt a ist das Dichtungsprofil unverstarkt ausgebildet, 

- im Abschnitt c ist das Dichtungsprofil verstarkt ausgebildet, 

- der Abschnitt b ist ein Obergangsbereich zwischen den Abschnitten a und b. In die- 
sem Abschnitt wird bei der Herstellung des Dichtungsstranges bei laufender Extru- 
sion. der Spalt des Extrusionswerkzeuges beispielsweise vom Querschnitt eines un- 
verstarkten Dichtungsprofiles 5 auf den Querschnitt eines verstarkten Dichtungspror 
file 5' umgestellt. 

Die Verstarkting des Dichtungsprofiis kann im Bereich der starken Krummung d durch- 
gehend wie in Figur. 3 dargestellt oder entsprechend Figur 4 unterbrochen ausgebildet 
sein. Die unterbrochene Ausbildung erh6ht die Flexibilitat des Dichtungsstranges und 
fuhrt zu einem geringeren Materialverbrauch. In der Figur 4 setzt sich somit der Bereich 
einer starken Krumm'ung d aus mehreren Abschnitten mit unverstarktem Dichtungsprofil 
a und mehreren Abschnitten mit verstarktem Dichtungsprofil c sowie mehreren Ober- 
gangen b zusammen. Die Lange der Abschnitte a ist innerhalb des Bereiches der star- 
ken Krummung d so zu wahlen, daft das Dichtungsprofil nicht einfallt. 



a. 




Im rechten Teil der Figur 3 ist ein verstarktes Dichtungsprofil 5' dargestellt. Dieses zeigt 
auch vergroBert Figur 5. Weitere vorteilhafte Ausbildungen verstarkter Dichtlingsprofile 
5* sind in den Figuren 6 - 9 in vergroBerter Darstellung aufgefuhrt. Die Verstarkungen 
10 sind dabei so ausgebildet, daB von auBen kein Unterschied zwischen Abschnitten a 
5 mit unverstarktem und Abschnitten c mit verstarktem Dichtungsprofil zu sehen ist. 

In den Figuren 5-8 sind hierbei die Verstarkungen 10 als Stege 11 ausgebildet. In den 
Figuren 5 und 6 sind die Stege kurz und keilformig ausgebildet. Die Stegwurzeln 12 lie- 
gen in der dem Befestigungsbereich 6 gegenuberliegenderi Wand des Dichtbereichs 7. 
Die Stegspitzen 13 ragen in die Hohlkammer und zeigen in Richtung Befestigungsbe- 
■ 10 reich. Die Verstarkung 10 kann aus einem, wie in Figur 5 dargestellt, oder aus mehre- 
ren Stegen 11, wie in Figur 6 gebildet werden. 

Figur 7 zeigt die Verstarkung 10 als ebenfalls keilformigen Steg 11; dieser ist jedoch in 
seinen AusmaBen groBer ausgebildet als die Stege in den Figuren 5 und 6 und Qberragt 
die Mitte des Dichtungsprofils. Das einfallende Hohlkammerprofil sbll sich auf der Spitze 
15 des Steges ablegen und anschliefcend nicht mehr weiter verformen. Das Einfallen des 
•Dichtbereiches wird dadurch nicht verhindert sondern vielmehr begrenzt. Die StegWur- 
zel 12 liegt im Befestigungsbereich 6; die Stegspitze 13 'zeigt zu der dem Befestigungs- 
bereich 6 gegenuberliegenden Wand des Hohlkammerprofils. In weiterer Ausbildung ist 
es moglich, mehrere solcher Stege im Hohlkammerprofil anzuordnen. 

20 

In Figur 8 ist die Verstarkung 10 des Dichtungsprofils 5' als Steg 11 ausgebildet, der die 
Hohlkammer in, zwei Teilhohlkammern 9' und 9" unterteilt. Im Gegensatz zu den bisher 
beschriebenen Stegen veriauft dieser durchgehend zwischen Befestigungsbereich 6 
und der diesem gegenuberliegenden Wand des Dichtbereichs. Auch hier konnen in ei- 
nem Hohlkammerprofil mehrere solcher Stege angeordnet werden, so dass auch meh- 
rere Hohlkammern entstehen. 

In Figur 9 ist im linken Teil ein Dichtungsprofil 5 ohne Verstarkung dargestellt. Die Wand 
des Dichtbereiches 7 hat eine Wandstarke e. Im rechten Teil der Figur 9 ist diesem ein 
30 verstarktes Dichtungsprofil 5* gegenQbergestellt. Die Verstarkung 10 beruht in diesem 
Falle auf einer VergroBerung der Wandstarke e' im Bereich des Dichtbereiches. 
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Bezuqszeichenliste 

1 Automobiltur 

2 Dichtungsstrang . 
5 3 Klebstoffsystem 

; 4- Befestigungsflache 

5/5' Dichtungsprofil (unverstarkt/verstarkt) 

6 Befestigungsbereich 

• 7/7' Dichtbereich (formstabil/eingefallen) 

10 . 8 Fensterausschnitt 

9 Hohlkammer " 

979" Teilhohlkammem 

i 0 Verstarkung 

11 Steg 

15 12 Stegwurzel 

1 3. Stegspitze 



a. Abschnitt des Dichtungsstranges mit unverstarktem Dichtungsprofil 
b Ubergang ■ . . 

20 c Abschnitt des Dichtungsstranges mit verstarktem Dichtungsprofil 
d Bereich einer starken Krummung 

i 

e/e' Wandstarke des Hohlkammerprbfils im Dichtbereich (unverstarktes/verstarktes 
Dichtungsprofil) 




Dichtungsstrang zum Abdichten zwischen einem beweglichen Fahrzeugteil und 
. der Karosserie eines Automobils, desseri Dichtungsprofil als Hohlkammerprofil 
ausgebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, ■ 

dass der Dichtungsstrang (2) in mindestens eiiiem ^ereich starker KrQmmung (d) 
als verstarktes Dichtungsprofil (5') ausgebildet ist, wobei die Verstarkungen (10) 
ein Einfallen des Dichtbereiches (7) verhindern Oder begrenzen. 

Dichtungsstrang nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass innerhalb eines Bereichs starker Krummung (d) Abschnitte mit verstarktem 
Dichtungsprofil ( c) durch mindestens einen Abschnitt mit unverstarktem Dich- 
tungsprofil (a) unterbrochen sind. 

Dichtungsstrang nach den Anspruchen 1 und 2, 

dadurch gekennzeichnet, - 

dass die Verstarkungen (10) als mindestens ein in Langsrichtung des Dichtungs- 

stranges (2) yerlaufender Steg (11) ausgebildet sind. 

i , ■ 

i ■ 

Dichtungsstrang nach den AnsprUchen 1-3, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der mindestens eine Steg (11) keilfdrmig ausgebildet ist, und die 
. Mitte des Dichtungsprofiles (5') nicht Ubefragt, 
dass die mindestens eine Stegwurzel (1 2) in der dem Befestigungsbereich 
(6) gegenQberliegenden Wand des Dichtbereichs (7) liegt, 
dass die mindestens eine Stegspitze (13) in die Hohlkammer (9) ragt und 
in Richtung des Befestigungsbereiches (6) zeigt. 



Dichtungsstrang nach den Anspruchen 1 - 3, . 
dadurch gekennzeichnet, / f . . 

dass der mindestens eine Steg (1 1 ) keilformig ausgebildet ist, und die 

• ■ • 

Mitte des Dichtungsprofiles (5') Qberragt, 

dass die mindestens eine Stegwurzel (12) in dem Befestigungsbereich (6) 
liegt, 

dass die mindestens eine Stegspitze (13) in die Hohlkammer (9) ragt und 
in Richtung der dem Befestigungsbereich (6) gegenuberliegenden Wand 
des Dfchtbereichs (7) zeigt. 

Dichtungsstrang nach den Anspruchen 1-3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der mindestens eine Steg (11) durchgehend zwischen dem Befestigungs- 
bereich (6) und der dem Befestigungsbereich (6) gegenuberliegenden Wand des 
Dichtbereichs (7) ausgebildet ist und die Hohlkammer in mindestens zwei Teil- 
hohlkammern (9*, 9") teilt. 

• «. 
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Dichtungsstrang nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verstarkungen (10) als VergrdBerung der Wandstarke (e') des Dichtbe- 
reiches (7) des verstarkten Dichtungsprofils (5') gegenOber der Wandstarke (e) 
des Dichtbereiches (7) des unverstarkten Dichtungsprofils (5) ausgebildet sind. 




Zusammenfassung 

Dichtungsstrang fur Karosseriedichtungen mit bereichsweise verstarktem Dichtungs- 
profil. 

5 ■ . • . • . ; . • 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Dichtungsstrang fur Karosseriedichtungen, der 
Uber seine Lange gesehenin mindestens einem Bereich ein gegenilber dem restlichen. 
. Bereich verstarktes Dichtungsprofil aufweist, das als Hohlkammerprofil ausgebildet ist. 

10 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Dichtungsstrang fur Karbsseriedich- 
. tungen mit einem zugehorigen Dichtungsprofil zu entwjckeln, das bei Erfullen seiner 

•)ichtfunktion so formstabil ist, dass das Dichtungsprofil beim Anbringen in, Berieichen 
tarker Krummung von Fahrzeugteilen den dort ublichen Krummungsradien folgen 
kann, ohne dass das Hohlkammerprofil einfallt. 

15 

Die Aufgabe wird gelost durch einen Dichtungsstrang 2, der gezielt nur in solchen Be- 
reichen starker Krummung d ein verstarktes Dichtungsprofil 5 1 aufweist, in denen der 
Radius der Krummung des Fahrzeugteils einen <3renzradius unterschreitet, bei dem das 
■ Dichtungsprofil erfahrungsgemafi einzufallen beginnt' 

20 1 

(Zur Zusammenfassung ist Fig. 3 vorgesehen.) 
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